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Abstract of FR2763880 

The novel continuous process makes special 
coverings for floors or walls. A layer (2) of 
polymer binder mixed with elastomeric 
particles or granules is deposited on a base 
material carrying it along. The layer is 
continuously compressed and hardened, 
passing it through an oven (13). Novel features 
include the substrate, which is permeable to 
steam injected through it and the layer as they 
pass over, prior to or during compression of 
the elastomeric layer. Also claimed are: a plant 
to carry out the process; a synthetic grass 
covering, including blades of synthetic grass; a 
flexible underlayer for sports areas; and a 
band of covering material for walls or floors. 
This has improved sound deadening 
properties and is made with woven or non- 
woven fabric layers. 
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PROCEDE ET INSTALLATION POUR LA FABRICATION EN CONTINU D UN REVETEMENT ELASTOMERE. 

Le precede de fabrication en continu d'un revetement 
consiste a deposer sur un support d'entramement une cou- 
che elastomere (2) d'un melange (4) d'au moins un liant po- 
lymere et de particules ou granulats d'elastomere, a 
comprimer en continu la couche elastomere (2) et a durcir 
la couche elastomere (2) comprimee en la faisant defller 
dans un four (13). Selon Hnvention, le support d'entraine- 
ment est permeable a la vapeur d'eau et on injecte en outre 
de la vapeur d'eau a travers la couche elastomere (2) en de- 
filement prealablement ou simultanement a la compression 
de la couche elastomere (2). 

De preference, on realise un revetement composite cou- 
che elastomere (2) / bande textile (1), en deposant la cou- 
che elastomere (2) sur la bande textile (1) qui fait office de 
support d'entrainement et qui est entramee en etant main- 
tenue tendue par ses lisieres transversalement a sa direc- 
tion d'avancement. 
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La pr£sente invention concerne la fabrication en continu d'un revetement 
qui se pr£sente sous la forme d'une bande comprenant au moins une 
couche constitute d partir d'un melange d'au moins un liant polymfcre et 
de particules ou granulats d'eiastomeres, et plus particulierement, mais 

1 0 non exclusivement, de d6chets de caoutchouc broy6s. L'invention trouve 
plus particulierement son application dans la fabrication d faible cout de 
revStements de sol ou de mur ayant des propri6t£s phoniques ameliorees, 
3 partir d'une simple toile textile, ou encore dans la fabrication de sous- 
couche de souplesse pour terrain de sport ou de gazon synthetique avec 

15 sous-couche de souplesse int6gree. 

On a d6jd propose dans la demande de brevet europ6en 
EP-A-0 135 595 un proc6de permettant de fabriquer en continu un 
revetement de sol S partir d'un melange pSteux ou semi-p§teux constitue 
d'au moins un liant et de particules ou granulats de produits de 

20 r6cup6ration , et notamment de dechets caoutchouc. Selon le proc6d6 
d6crit, on depose sous sa forme pateuse le melange pr6cit6 d la surface 
de la bande d'un transporter. Le melange est reparti sur toute la largeur 
de la bande du transporter, est compresse au moyen d'un rouleau de 
calandrage imm6diatement apres avoir 6t6 depose, et traverse en continu 

25 un four en etant entratne par le transporteur a bande, en sorte de faire 
durcir la couche de melange par polymerisation du liant. Dans une 
variante particuliere de realisation, il est enseigne de deposer en continu 
sur la couche de m6lange , en amont de I'entr6e du four, une couche 
textile de recouvrement , qui constituera la face superieure visible du 

30 revetement de sol, la couche de melange apr&s durcissement constituant 
une sous-couche de souplesse. L'utilisation de particules ou granulats de 
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produit de r6cup6ration pour r6aliser la sous-couche permet 
avantageusement de r6aliser d faible cout un revetement de sol qui 
pr6sente de tr6s bonnes propri6t6s de souplesse et d'amortissement des 
chocs. 

5 Dans le procede pr6cit6, le durcissement de la couche de melange 

par polymerisation du liant 6tant obtenue uniquement par Taction de 
chauffage dans le four, le temps du s6jour du melange dans le four doit 
Stre suffisamment important pour que le liant atteigne lors de son 
passage dans le four un degr6 de polymerisation suffisant. Avec ce 

10 proc6d6, on est done Iimit6 en cadence de production, a moins bien 
entendu d'augmenter la longueur du four pour prolonger Taction du 
chauffage, ce qui est pr6judiciable en terme de cout. En outre, lorsque 
Ton met en oeuvre le proc6d6 du document EP-A-01 35595 pour r6aliser 
un revetement de sol avec couche textile de recouvrement, on est 

15 conduit d prendre en sandwich le melange constituant la sous-couche 
entre la bande du transporteur et la couche textile de recouvrement. II en 
r6sulte que le chauffage du melange constituant la sous-couche est 
moins efficace, ce qui est pr6judiciable au durcissement de la sous- 
couche, par polym6risation du liant, et oblige par consequent d diminuer 

20 la cadence de production. 

Le but de la pr6sente invention est de proposer un proc6d6 de 
fabrication en continu d'un revgtement 6lastom£re qui pallie les 
inconv6nients pr£cit6s du procede d6crit dans la demande de brevet 
europ6en EP-A-0435595, en ce qu'il permet comparativement 

25 d'augmenter la cadence de production tout en obtenant un revetement 
eiastom6re de bonne qualite. 

Ce but est atteint par le proc6d6 de Tinvention qui de maniere 
connue par la demande de brevet europeen EP-A-0 135 595 consiste d 
d6poser sur un support d'entraTnement une couche dite couche 

30 eiastomere, d'un melange d'au moins un liant polymere et de particules 
ou granulats d'eiastom6res, d comprimer en continu la couche 
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6lastom6re, et d durcir la couche 6lastom6re comprim6e en la faisant 
d6filer dans un four. 

De mantere caract6ristique selon I'invention, le support 
d'entrainement est permeable & la vapeur d'eau et on injecte de la vapeur 
5 d'eau d travers la couche d'6lastom6re en d6filement, pr6alablement ou 
simultan6ment £ la compression de la couche 6lastom6re. L'injection de 
vapeur d'eau selon I'invention permet avantageusement d'humidifier et 
de chauffer la couche 6lastomere et de d6clencher la polym6risation du 
liant avant le passage de cette couche dans le four, ce qui permet 

1 0 d'obtenir un durcissement plus rapide de la couche 6lastom6re. En outre, 
la compression combin6e d l'injection de vapeur d'eau permet d'obtenir 
une meilleure stabilisation de la couche 6lastom6re dans la forme qui lui 
est donn6e par compression. 

Avantageusement, le proc6d6 de I'invention peut Stre mis en 

15 oeuvre pour r6aliser un rev§tement composite par superposition d'au 
moins une bande textile et d'une couche elastom6re avant les operations 
d'injection de vapeur d'eau sous pression, de compression et de 
chauffage. Dans une variante pr6f6r6e de realisation, on depose la 
couche de melange d la surface de la bande textile qui fait office de 

20 support d'entrainement et qui est entrain6e en 6tant maintenue tendue 
par ses lisiferes transversalement 3 sa direction d'avancement. 

L'invention a pour autre objet une installation Pour la mise en 
oeuvre du proc6d6 de I'invention, qui de manure connue par la demande 
de brevet europ6en EP-A-0. 135.595 comprend un support 

25 d'entrainement, une centrale de m6lange et de distribution qui contient 
un m§lange d'au moins un liant polymfere et de particules ou granulats d' 
6lastom6res et qui est dispos£e au-dessus du support d'entrainement, au 
moins un cylindre de calandrage qui est mont6 rotatif au-dessus et d 
proximit6 du support d'entrainement, et un four de cuisson travers6 par 

30 le support d'entrainement. De rnantere caract6ristique selon I'invention, 
le support d'entrainement est perm6able d la vapeur d'eau et ('installation 



comprend a proximit6 du cylindre de calandrage au moins une buse 
d' injection de vapeur d'eau sous pression, qui est dispos6e & proximit6 
du support d'entrainement et qui est orient6e transversalement au 
support d'entrainement. 

D'autres caract6ristiques et avantages de I'invention apparaTtront 
plus clairement £ la lecture de la description qui va d pr6sent fitre faite 
d'une installation et de sa mise en oeuvre pour la fabrication d'un 
rev&tement textile avec couche 6lastom6re int6gr6e, laquelle description 
est donn6e d titre d'exemple non limitatif et en ref6rence au dessin 
annex6 sur lequel : 

- la figure 1 est une vue sch6matique d'une variante pr6f6r6e de 
r6alisation d'une installation conforme d ('invention, 

- la figure 2 est une vue de dessus de I'installation de la figure 1, 

- la figure 3 est une vue sch6matique en coupe de la surface d'un terrain 
de sport sur lequel ont 6t6 pos6es des bandes de gazon synth6tique avec 
sous-couche de souplesse int6gr6e, r6alis6es au moyen de I'installation 
des figures 1 et 2, 

- et la figure 4 illustre un autre exemple de mise en oeuvre d'une sous- 
couche de souplesse pour terrain de sport r6alis6e au moyen de 
Installation de la figure 1. 

[.'installation de la figure 1 permet de fabriquer en continu un 
revGtement composite qui se pr6sente sous la forme d'une bande textile 
et d'une couche 6lastom6re 2 , d fonction d'isolation et/ou de souplesse. 
La couche 6lastom6re 2 est r6alis6e de manure connue en soi dans une 
centrale de melange et de distribution 3, d partir d'un complexe compos6 
de granulats ou de particules d'elastomdres (par exemple caoutchouc 
naturel/NR copolymfere butadiene styr6ne/SBR, polybutadifene/BR, 
copolym6red'6thyl6neetdepropyl6ne/EPM,terpolym6res d'6thyl6ne, de 
propylene et d'un di6me/EPDM,...), et d'un ou plusieurs liants polymfcres 
permettant apr6s polym6risation d'agglom6rer ensemble les granulats ou 
particules d'6lastom6res. De pr6f6rence, les particules ou granulats 
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d'6lastom6re seront issus du broyage de d6chets caoutchouc de 
r6cup6ration. Le melange pourrait toutefois 6galement contenir des 
particules ou granulats de caoutchouc neuf , ainsi que des particules ou 
granulats de Itege neuf ou usag6. Le liant utilis6 sera par exemple du 
5 polyur6thanne. En sortie de la centrale de m6lange 3 on obtient un 
m6lange p<Jteux ou semi-pSteux 4. L'int6r6t du complexe pr6cit6 est de 
permettre de r6aliser une couche de souplesse et/ou d'isolation d tr6s 
faible cout de revient, ce qui permet de realiser d moindre cout des 
revetements presentant une 6paisseur de couche elastomfere importante. 

10 Dans Installation de la figure 1, la bande textile 1 est 

initialement enroul6e sur un mandrin rotatif 5 pour son alimentation, et 
est d6roul6e en continu b une vitesse Iin6aire constante jusqu'S un 
mandrin rotatif de stockage 6 dispos6 en sortie de Tinstallation. Le 
d6filement de la bande textile 1 dans ('installation de la figure 1 est 

15 r6alis6 de telle sorte que la face 1a de cette bande 1 dite par la suite 
face d'endroit est orient6e vers le bas. En sortie de mandrin alimentaire 
5, la bande textile 1 passe sur une table d'enduction 7 au niveau de 
laquelle le melange 4destin6 a constituer la couche 2 est d6pos6 sur la 
face d'envers 1b de la bande textile 1. 

20 Si Ton se r6f6re d ia figure 2, le d6pot du m6lange 4 n'est pas 

r6alis6 sur toute la largeur L de la bande textile 1 , mais est r6alis6 sur 
une largeur Iimit6e i I6g6rement inf6rieure & la largeur L de telle sorte que 
les deux Iisi6res 1c de la bande textile 1 ne sont pas recouvertes par le 
melange. A cet effet, I'installation comprend au niveau de la table 

25 d'enduction 7 deux parois verticales 8a dispos6es au-dessus et centr6es 
par rapport & la bande textile 1 en sorte de former un couloir 
d'alimentation pour le melange 4. 

Au niveau du couloir d'alimentation form6 par les parois 8a est 
mont6e une double barre vibrante 9 permettant de r6partir de mantere 

30 homogfene le melange 4 sur toute la largeur { sur la face d'envers 1b de 
la bande textile 1 . 




En sortie de la table d'enduction 7, le revfitement composite 
forme par la bande textile 1 et la couche 6lastom6re 2 est repris pour 
son entrainement par une rame d picots 10. Ce type de dispositif 
d'entrainement est d6jd connu dans le domaine textile pour r6aliser la 
thermofixation d'un support textile apr6s enduction, & une largeur de 
laize predetermine^ Si Ton se r6fere £ la figure 2 la rame d picots 10 
comprend de mantere connue deux chaTnes sans fin 1 1 paralieies et 
entram6es positivement en rotation d la m§me vitesse. Chaque chaine 
sans fin est 6quip6e sur toute sa longueur d'une succession de picots 1 2. 
L'6cartement d entre les deux chaines sans fin 1 1 est r6glable. Cet 
ecartement est r6gl6 de telle sorte que les picots 1 2 de chaque chaine 
sans fin 1 1 viennent respectivement traverser les Iisi6res 1c de la couche 
textile de recouvrement 1 . Les deux chaTnes sans fin 1 1 permettent ainsi 
d'entrainer et de supporter d l'6tat tendu dans le sens de sa largeur, 
c'est-£-diretransversalement dsa direction d'avancement, le rev&tement 
par r»nterm6diaire des listeres 1c de la bande textile 1 . Si Ton se r6f6re 
a la figure 1, le revGtement est support6 par la rame & picots 10 entre la 
table d'enduction 7 et le four 13 et pendant toute la phase de transport 
d rint6rieur d'un four 1 3, qui a pour fonction de chauffer la couche 2 af in 
de la durcir par polymerisation du liant contenu dans le m6lange 4. 

Dans le but de compresser la couche 2 de revetement d une 
6paisseur pr6d6termin§e, Installation de la figure 1 comporte en outre 
un premier cylindre de calandrage 14 grav6 de cannelures, qui est 
dispose au-dessus de la table d'enduction 7, et dont I'axe 14a est de 
preference r6glable en hauteur par rapport & la table d'enduction 7. On 
realise ainsi une premiere compression continue de la couche 2 du 
revfitement entre le cylindre 14 et la table d'enduction 7. Ce premier 
cylindre de calandrage 14 est suivi d'un deuxi6me cylindre de calandrage 
14' dont I'axe 14'a est 6galement r6glable en hauteur par rapport e la 
table d'enduction 7. Dans la variante pref6r6e de realisation de la figure 
1 , ('installation comprend egalement trois paires successives de cylindres 
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de calandrage (15a,15t2), (16a, 16b), et (17a, 17fc) , qui sont mont6es 
juste en amont de I'entr6e du four 13. Les deux cylindres de calandrage 
d'une mSme paire sont mont6s respectivement de part et d'autre du 
revStement, et permettent ainsi de r6aliser une compression 
5 compl6mentaire de la couche 2. Avantageusement, les distances 
d'entr'axes e, , e 2 et e 3 des trois paires successives de cylindres 
calandreurs seront r6glables, et r6gl6es d des valeurs d6croissantes en 
sorte de r6aliser une compression progressive, de plus en plus serr6e de 
la couche 2 avant I'entr6e dans le four 13. 

1 0 Conform6ment d I'invention, Installation de la figure 1 comprend 

une premiere buse d'injection 18a, qui est reli6e d une centrale 21 
produisant de la vapeur d'eau sous pression, et qui est dispos6e au 
niveau des deux premiers cylindres de calandrage 14 et 14'. Cette buse 
a pour fonction d'injecter de la vapeur d'eau sous pression & travers le 

1 5 revfitement permeable, pendant la compression de la couche 2 par les 
cylindres de calandrage 14 et 14'. Si I'on se r6f6re d la figure 2, la buse 
18 comporte un orifice de sortie 18a, qui dans I'exemple illustr6 est de 
forme sensiblement rectangulaire, et qui s'6tend sensiblement sur toute 
la largeur i de la couche 2. Cet orifice 18a de la buse 18 arrive d 

20 proximit6 immediate de la face d'endroit du revfetement 1. A cet effet, 
une Iumi6re (non repr6sent6e) est pr6vue dans la table d'enduction 7, 
afin de permettre le passage de la buse 18 et d'amener I'orifice de sortie 
1 8a de cette buse au plus pr&s de la face d'endroit 1 a de la bande textile 
1 en d6filement. Dans I'exemple particulier illustr6, I'orifice 18a de la 

25 buse 1 8 est situ6 sensiblement entre les deux cylindres de calandrage 1 4 
et 14'. Cependant, dans une autre variante, la buse 18 pourrait 
§galement §tre plac6e imm6diatement en amont du premier cylindre 14 
ou encore imm6diatement en aval du deuxifcme cylindre 1 4', sachant que 
d'une manure g6n6rale il suffit que cette buse soit dispos6e d proximit6 

30 de ces deux cylindres de calandrage 14,14', pour que I'injection de 
vapeur puisse agir simultan6ment $ la compression du m6lange par les 
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cylindres de calandrage 14,14' 

L'injection de vapeur d'eau permet avantageusement de 
d6clencher la reaction de polymerisation du ou des Hants contenus dans 
le melange 4 formant la couche 2. En outre, en comprimant la couche 2 
simultan6ment avec l'injection de vapeur, on obtient une meilleure 
stabilisation en forme de la couche 2 apr6s compression. 

Dans I'exemple particulier de la figure 1, Installation comprend 
6galement deux buses d'injection compiementaires 19 et 20 qui sont 
reli6es 6galement a la centrale vapeur 21. La buse d'injection 19 est 
plac6e sensiblement d mi-distance entre le deuxifeme cylindre de 
calandrage 14' et la premiere paire de cylindres de calandrage 1 5a, 1 5b. 
La buse d'injection 20 est positionn6e entre les deux premieres paires de 
cylindres de calandrage (15a, 15b) et (16a, 16£). De manure similaire £ 
la buse 18, chaque buse 19 et 20 est positionn6e au-dessous et £ 
proximite de la face d'endroit 1a de la bande textile 1 du rev6tement et 
a pour fonction de pulveriser de la vapeur d'eau d travers la couche 2 du 
revfitement. 

II revient £ I'homme du metier de r6gler le debit de vapeur d'eau 
alimentant les buses 1 8, 1 9 et 20 en fonction de la g6om6trie des buses, 
de leur distance par rapport au rev§tement, du type de rev&tement, et 
notamment de l'6paisseur de la couche 2. Dans I'exemple illustr6 , 
chaque buse 18, 19 ou 20 est aliment6e en vapeur via une vanne de 
regulation 22. En pratique, on r&gle manuellement le debit de vapeur 
d'eau alimentant une buse donn6e 18,19 ou 20 au moyen de la vanne 
de regulation associee, et en augmentant le debit jusqu'd ce que Ton 
constate visuellement que la vapeur d'eau issue de la buse traverse le 
revfitement. 

Le proc6d6 de I'invention a pour principal avantage de permettre 
la production en continu & vitesse eievee d'un revetement dont la couche 
d'elastom6re 2 est parfaitement stabilisee en forme. Dans un exemple 
precis de realisation, la cadence de production de Installation de la 
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figure 1 6tait de I'ordre de 2m/minute , la longueur du four 13 valait 8m, 
et la temperature du four 13 6tait comprise entre 150°C et 160*C. 

A titre indicatif pour obtenir une couche 2 de faible epaisseur (3 
d 6mm) , on utilise des granulats de petite dimension (de 0,6 d 1,8mm) 
5 avec 11 & 12% en poids de polyur6thanne. Pour des epaisseurs plus 
importantes (7 a 12mm) on utilise des granulats de 1,8 d 4mm avec 8 
d 10% en poids de polyur6thanne. 

[/utilisation d'une rame S picots 10 pr6sente en outre plusieurs 
avantages. Tout d'abord, la bande textile 1 6tant maintenue £ l'6tat 

10 tendu dans le sens de sa largeur, on 6vite tout risque de retractation de 
cette bande textile lors de I'injection de vapeur d'eau, et lors de son 
passage dans le four 13, ce qui permet d'obtenir un rev§tement 
pr6sentant une tr£s bonne stability dimensionnelle. De plus, 
comparativement £ une solution dans laquelle la bande textile 1 serait 

15 transports en 6tant pos6e & la surface d'un convoyeur, on obtient un 
chauffage plus efficace et plus homog6ne du revetement dans tout son 
volume. Enfin, on 6vite que la bande textile 1 ne soit abim6e ou d6grad6e 
au cours de fabrication. II devient ainsi avantageusement possible 
d'utiliser comme bande textile une toile textile de recouvrement dont la 

20 face d'endroit 1a est fragile, ce qui est le cas par exemple pour les 
rev§tements muraux. 

En sortie du four 1 3 et avant I'enroulement du rev§tement obtenu 
sur le mandrin de sortie 6, les listeres 1c de la bande textile 1 qui ne sont 
pas recouvertes par la couche 6lastom6re 2 pourront avantageusement 

25 6tre supprim6es de manure automatique au moyen de scies d ruban (non 
repr6sent6es) dispos6s en sortie des deux chaines 11 de la rame d picots 
10. 

Une premiere application du proc6d6 de I'invention est la 
realisation de revetements muraux poss6dant des propri6t6s d'isolation 
30 phonique am6lior6es, 5 partir d'un support textile qui sera choisi pour ses 
qualit6s esth6tiques (motif imprime, structure particuli6re), ou pour des 



raisons techniques par exemple une toile de verre pour obtenir une 
stability dimensionnelle importante ou encore une toile ignifugSe pour 
obtenir un revetement r6sistant au feu. II est en outre envisageable de 
r6aliser des revetements muraux pr6sentant une couche 6lastom6re 
d'6paisseur suffisamment importante pour utiliser ce revetement en le 
collant sur un flocage d'amiante en sorte de constituer un coffrage 
isolant. 

Une deuxi6me application du proc6d6 de I'invention est la 
r6alisation d'un tapis de sol isolant en utilisant comme bande textile 1 
une simple toile textile ou encore un non-tiss6 suffisamment 6pais pour 
poss6der lui-m§me de bonnes qualit6s d'isolation phoniques qui 
s'ajoutent £ celles obtenues par I'apport de la couche 6lastom6re. II s'agit 
par exemple d'un aiguillet6 d'6paisseur comprise entre 1,5mm et 5mm, 
et renforc6 par une toile textile de renforcement (toile de verre ou de 
polyester). Un tel tapis de sol isolant pourra par exemple §tre plac6 entre 
une dalle de ciment sur laquelle il sera col!6 et un revetement n6cessitant 
une insonorisation (parquet, carrelage...) qui sera coll6 sur le tapis 
isolant. 

Une troisi&me application du proc6d6 de I'invention est la 
fabrication en continu de bandes de gazon synth6tiques 23 pour terrains 
de sport, avec couche 6lastom6re 2 de souplesse integr6e (figure 3). A 
cet effet, on utilise comme bande textile 1 une bande de gazon 
synth6tique constitu6e d'un support textile 25 sur lequel sont fix6s de 
mantere connue des brins d'herbe synth6tique 24 formant la face 
d'endroit 1a de la bande textile 1. Les bandes de gazon synth6tique 23 
obtenues selon le proc6d6 de I'invention peuvent avantageusement etre 
pos6es d la surface d'un terrain de sport tel que cela est illustr6 & la 
figure 3, en 6tant assemblies les unes par rapport aux autres au niveau 
de leurs bords longitudinaux au moyen de bandes de jonction 27. Les 
joints 26 entre bandes seront avantageusement remplis de colle. 

Dans cette application, la fonction de la couche 2 est de conf6rer 
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au gazon synthetique une souplesse suffisante pour amortir les chocs. 
Une autre fonction de la couche de souplesse 2 est de tester les bandes 
de gazon synthetique 23, ce qui permet de diminuer tres sensiblement 
1'apport de sable qui est habituellement pratique sur la face d'endroit 1a 
5 des bandes de gazon synthetique pour les lester. Avec les bandes de 
gazon synthetique de I'invention, cet apport de sable peut 
avantageusement 6tre juste suffisant pour obtenir une penetration 
satisfaisante des crampons de chaussures de sport, ce qui permet 
d'obtenir non seulement une 6conomie en sable, mais 6galement de 

10 conf6rer au gazon une esthetique sup6rieure, en 6vitant que le sable 
apporte ne soit visible. 

Dans une quatri&me application, on realise au moyen de 
Tinstallation de la figure 1 une sous-couche de souplesse composite 28 
qui comporte une couche 6lastom6re sup6rieure 28a et une couche 

1 5 textile de protection inferieure 28b, et qui est destin6e & fitre intercalee 
par exemple entre un gazon synthetique 29 et la surface irr6guli6re 30 
du sol, la couche textile 28b venant au contact du sol. Dans cette 
application, la couche textile 28£ protege la couche 6lastom6re 28a des 
irregularis du sol et notamment des cailloux et permet 

20 avantageusement de prolonger la dur6e de vie de la couche 6lastom6re. 
Dans cette application, on utilisera de pr6f6rence pour la couche textile 
28b un non-tiss6 ou un tissu ayant un grammage compris entre 100 et 
140g/m 2 , et r6alis6 dans une fibre qui r6siste d la temperature de la 
vapeur et du four (150/1 60 °C) , et qui permet de conf6rer au produit 

25 final une bonne stability dimensionnelle. On utilisera par exemple des 
fibres de polyester ou de verre. 

Dans une variante de realisation, le proc6d6 de I'invention peut 
6galement etre utilise pour fabriquer en continu des rev§tements 
comportant une couche eiastomfere 2 prise en sandwich entre deux 

30 bandes textiles 1 et V. A cet effet, si I'on se r6f£re d la figure 1, on 
depose successivement en continu une bande textile V, sur la couche 
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6lastom6re 2, puis on comprime I'ensemble bande textile 1/couche 
6lastom6re 2/bande textile V. Dansl'exempleparticulier illustre, la bande 
textile V est d6pos6e entre les deux cylindres de calandrage 14 et 14'. 
Dans une autre variante elle pourra etre d6pos6e en amont du premier 
5 cylindre de calandrage 14, ou encore en amont de la double barre 
vibrante 9. La bande textile 1' sera de preference une bande textile de 
renforcement choisie en sorte d'augmenter la stability dimensionnelle du 
produit. Dans un exemple de realisation, donn6 d titre indicatif , il 
s'agissait d'une grille tiss6e en polyester haute t6nacit6 ou en fibres de 

10 verre, pr6sentant un grammage compris entre 110g/m 2 et 140g/m 2 et 
une densite en chaine et en trame de 3 fils de 1 1000 dtex/cm et ayant 
de preference subi une impregnation SBR-Latex. 

L'invention n'est pas Iimit6e d la fabrication de revfitement 
composite bande textile 1/couche eiastomfere 2 mais peut egalement §tre 

15 appliqu6e d la fabrication d'une bande constitute exclusivement d'une 
unique couche 6lastom6re 2. Dans ce cas le melange constituant la 
couche eiastomftre 2 sera par exemple d6pos6e d la surface d'un 
convoyeur dont le tapis de transport sera choisi permeable & la vapeur 
d'eau. Enfin dans le cadre de l'invention, il est egalement possible de 

20 fabriquer un revgtement composite textile/couche 6lastom6re en 
deposant le melange 4 directement S la surface d'un convoyeur dont le 
tapis de transport est permeable d la vapeur d'eau et en d6posant sur la 
couche eiastomere 2 la bande textile 1, la couche d'eiastomfere 6tant 
dans ce cas prise en sandwich entre le tapis du convoyeur et la bande 

25 textile 1. 
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REVENDICATIONS 

1. Proced6 de fabrication en continu d'un revetement selon lequel on 
depose sur un support d'entrainement une couche eiastomere (2) d'un 
melange (4) d'au moins un liant polym6re et de particules ou granulats 
d'6lastom6res, on comprime en continu la couche eiastomere (2) et on 
durcit la couche eiastomere (2) comprim6e en la faisant d6f iler dans un 
four (13), caract6ris6 en ce que le support d'entrainement est permeable 
e la vapeur d'eau et en ce qu'on injecte de la vapeur d'eau d travers la 
couche eiastomere (2) en defilement pr6alablement ou simultan6ment e 
la compression de la couche eiastomere (2). 

2. Proc6d6 selon la revendication 1 caract6ris6 en ce que la compression 
de la couche eiastomere (2) est r6alis6e imm6diatement aprfes injection 
de vapeur d'eau. 

3. Proc6d6 selon I'une des revendications 1 ou 2 caract6ris6 en ce que 
I'injection de vapeur d'eau est r6alis6e sensiblement sur toute la largeur 
(i) de la couche eiastomere (2). 

4. Proc6d6 selon I'une des revendications 1 d 3 caract6ris6 en ce qu'on 
r6alise un rev§tement composite en superposant au moins une bande 
textile {1 ) et une couche 6lastom6re (2) avant les operations successives 
d'injection de vapeur d'eau sous pression, de compression et de 
chauffage. 

5. Proc6d6 selon la revendication 4 caract6ris6 en ce qu'on depose la 
couche eiastomere (2) sur la bande textile (1) qui fait office de support 
d'entrainement et qui est entram6e en 6tant maintenue tendue par ses 
lisiferes (1c) transversalement d sa direction d'avancement. 

6. Proc6d6 selon la revendication 5 caract6ris6 en ce qu'on depose le 
melange (4) sur la bande textile (1) de telle sorte que les lisieres 0c) de 
la bande textile sont depourvues de melange. 

7. Proc6d6 selon la revendication 5 caract6ris6 en ce qu'on depose en 
continu une bande textile (V) sur la couche eiastomere (2), et on 
comprime I'ensemble bande textile (1)/couche eiastomere (2)/bande 
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textile (V). 

8. Installation pour la mise en oeuvre du proc6d6 vis6 d Tune des 
revendications 1 d 7, comportant un support d'entrainement, une 
centrale de melange et de distribution (3) qui contient un m6lange d'au 
moins un liant polym6re et de particules ou granulats d'6lastom6res et 
qui est dispos6e au-dessus du support d'entrainement, au moins un 
cylindre de calandrage qui est mont6 rotatif au-dessus et a proximity du 
support d'entrainement, et un four de cuisson (13), caract6ris6e en ce 
que le support d'entrainement est perm6able d la vapeur d'eau et en ce 
que ('installation comprend en outre d proximit6 du cylindre de 
calandrage au moins une buse d'injection de vapeur d'eau sous pression, 
qui est dispos6e d proximit6 du support d'entrainement et qui est 
orient6e transversalement au support d'entrainement. 

9. Installation selon la revendication 8 pour la fabrication d'un 
revgtement composite comportant une bande textile (1) et une couche 
6lastom6re (2) caract6ris6e en ce que le support d'entrainement est 
constitu6 par la bande textile (1) qui est entram6e par un dispositif 
d'entrainement du type rame d picots (10) congu pour supporter d l'6tat 
tendu la bande textile (1) par I'interm6diaire de ses deux listeres (1c). 

10. Installation selon la revendication 9 caract6ris6e en ce qu'elle 
comprend une table d'enduction (7) au niveau de laquelle le m6lange (4) 
est d6pos6 sur la bande textile (1), et deux cylindres de calandrage 
successifs (14,14') dispos6s au dessus de la table d'enduction (7) et en 
ce qu'une premiere buse d'injection (18) est pr6vue & proximit6 des deux 
cylindres de calandrage (14,14'). 

11. Installation selon la revendication 10 caract6ris6e en ce qu'elle 
comprend en amont du four (13), une ou plusieurs paires successives de 
cylindres de calandrage ( 1 5a - 1 5b ; 1 6a - 1 6£ ; 1 7a - 1 7&), au moins 
une deuxifcme buse d'injection (19) de vapeur d'eau sous pression entre 
les deux premiers cylindres de calandrage (14, 14') et la premiere paire 
(15a - 15&) de cylindres de calandrage et au moins une troisteme buse 
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d'injection (20) de vapeur d'eau sous pression d proximit6 des paires de 
cylindres de calandrage (15a, 15b ; 16a, 16b). 

12. Bande de gazon synth6tique avec sous-couche de souplesse int6gr6e 
obtenue en mettant en oeuvre le proc6d6 vis6 £ I'une des revendications 

5 4 d 6, avec comme bande textile (1) une bande de gazon synth6tique 
(23) constitu6e d'un support textile (25) sur lequel sont fix6s des brins 
d'herbe synth6tique (24) formant la face d'endroit da). 

13. Sous-couche de souplesse (28) pour terrain de sport obtenue en 
mettant en oeuvre le proc6d6 vis6 £ Tune des revendications 4 d 6 et 

10 comportant une couche 6lastom6re (28a) et une couche textile de 
protection (28b). 

1 4. Bande de rev§tement mural ou de sol ayant des propri6t6s d'isolation 
phonique am6lior6es, et obtenue en mettant en oeuvre le proc6d6 vis6 3 
I'une des revendications 4 d 6 avec comme bande textile (1) une toile 

15 textile ou une bande de non-tiss6, pr6sentant elle-m£me de bonnes 
qualit6s d'isolation phonique, qui s'ajoutent & cedes de la sous-couche de 
m6lange. 
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